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ไม่มีหัวแช่แข็งในอุตสาหกรรมแปรรูปสัตว์น้ า ได้ท าการศึกษา
กระบวนการผลิต วิธีการท างาน และปัญหาในแต่ละขั้นตอน
ของการผลิตไม่มีหัวแช่แข็งเพื่อก าหนดแนวทางการเพิ่ม
ผลผลิต ปรับปรุงประสิทธิภาพ และลดต้นทุนในการผลิต 
 งานพบว่าสถานีงานส าคัญที่ต้องด าเนินการปรับปรุงเพื่อเพิ่ม
ผลผลิตของสายการผลิตกุ้งไม่มีหัวแช่แข็งมี 3 สถานีงาน คือ
สถานีงานเด็ดหัว สถานีงานเรียงกุ้ง และสถานีงานเติมน้ าลง
บล็อก หลังจากท่ีได้ศึกษาปัญหาและแนวทางแก้ไขปัญหาจุด




ด าเนินงาน โดยเปรียบเทียบข้อมูลด้านการเพิ่มผลผลิต 
(ประสิทธิภาพไลน์สมดุล ประสิทธิภาพของพนักงาน ต้นทุน
ต่อหน่วย) ก่อนและหลังปรับปรุงประสิทธิภาพ พบว่า 
ประสิทธิภาพไลน์สมดุลของสถานีงานหลังปรับปรุงเพิ่มขึ้น 
12.89% (ก่อนปรับปรุง 62.03% หลังปรับปรุง 76.95%) 
ประสิทธิภาพของพนักงานที่ เพิ่มสูงขึ้นท าให้ลดจ านวน
พนักงานลงได้ทั้งหมด 5-6 คน ต้นทุนทั้ง 3 สถานีงานหลัง
ปรับปรุงประสิทธิภาพมีค่าลดลง  คิดเป็นต้นทุนที่ลดลง 
ประมาณ 499,200 บาทต่อปีหรือคิดเป็น 1.12% ของ
ค่าเฉลี่ยต้นทุนรวมของผลประกอบการปี 2557 นอกจากนี้
เมื่อเปรียบเทียบแผนภูมิขั้นตอนการท างาน ก่อนและหลัง
ปรับปรุงประสิทธิภาพ พบว่าสามารถลด การรอคอยลง 
20%  และ ลดการเคลื่อนย้าย ลง 20% ตามล าดับ 
 





This research study aimed at increasing the 
productivity Improvement of  FrozenHeadless 
ShrimpsProduction Line in Frozen Food Industry 
processes in Charoen Pokphand food 
public company (CPF), Ranode,Songkhla, Thailand 
from February 2013 to January 2015. Line survey, 
line balancing and cost analysis were conducted in 
each work station. The results showed that three 
work stations, namely, De head-raw shrimp station, 
pre-packing arrangement station and fill water on 
block station, needed to be improved. 
Investigation the problems and rate of production 
 at each station, the researcher proposed the way 
to increase the productivity of de head-raw shrimp 
station by 1) install action of washing machine, 2) 
pre-packing arrangement station by desiging 
conveyor installation project, 3) fill water on block 
station. The prepacking  arrangement station was 
proposed to improve by modifying its plant layout. 
It was found that line balancing capability 
increased from 62.03% to 76.95% and reducing 5 
persons of labor. It was also showed that the 
production unit cost for the production line can be 
reduced by 1.12%. The Flow Process Chart of the 
production line has shown that delay and 
transportation activities were reduced by 20% and 
20%, respectively. Thus, this experiment can 
increase the productivity and reduce the 
production cost. 
 







ลูกค้า ผู้ส่งมอบวัตถุดิบ และการบริหารงานในอุตสาหกรรม 
















สถาบันเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ (2544)  ได้ท าการ
วิจัยว่า เป็นแนวคิดการจัดการซึ่งมององค์การ (รูปที่ 2.1) 
เป็นระบบตามหน้าที่ที่สัมพันธ์กับ สภาพแวดล้อม ระบบ
ประกอบด้วย 4 ส่วนที่เกี่ยวข้องกัน คือ 1.ปัจจัยน าเข้า 
(Input) 2.กระบวนการแปรสภาพในการจัดการ
(Transformation Process) 3.ผลผลิต (Product) 4.การ
ย้อนกลับ (Feedback) 
 














พัฒนาวิธีการท างานเดิม 2. การออกแบบวิธีการส าหรับงาน
ใหม่ดังนั้นควรจะเริ่มจากปัญหาในการท างานเดิมว่ามี
อะไรบ้างแล้วท าการพัฒนาให้ดีขึ้น 
 ปีเตอร์สัน และพลาวแมน Peterson & 




ประสิทธิผล (quality of effectiveness) และ
 ความสามารถใน การผลิต (competence and 
capability) และในการด าเนินงานทางด้านธุรกิจที่จะถือว่า
มี ประสิทธิภาพสูงสุด ก็เพื่อสามารถผลิตสินค้า หรือบริการ
ในปริมาณและคุณภาพที่ต้องการที่เหมาะสมและต้นทุน
น้อยที่สุดเพื่อค านึงถึงสถานการณ์และขอผูกพันด้านการ 
เงินที่ มีอยู่ ดังนั้นแนวความคิดของค าว่าประสิทธิภาพใน
ด้านธุรกิจมีองค์ประกอบ 5 ประการ คือ ต้นทุน (cost) 
คุณภาพ (quality) ปริมาณ (quantity) และวิธีการ 
(method) ในการผลิต 
 
2.3 วิธีการจัดสมดุลการผลิตโดยวิธี Computer 
Method of Sequencing Operation for Assembly 
Line (COMSOAL) 
ขั้นตอนการท างานของ COMSOAL ขั้นตอนท่ี 1 จ าแนกช่ือ
งานทุกงานที่มีอยู่ในสายงานผลิต พร้อมทั้งรายช่ือของงาน
ย่อย ทุกงานที่ต้องตามหลังงานนั้นโดยทันที ขั้นตอนที่ 2 
สร้าง LIST A ซึ่งประกอบด้วยงานย่อยทุกๆงานที่ยังไม่ได้
จัดให้อยู่ในสถาน ีใดและจ านวนงานท่ีต้องท าทันทีก่อนหน้า
งานนั้น ถ้าใน LIST A ไม่มีงานอยู่เลย ก็แสดงว่าการจัด
สายการผลิตเสร็จเรียบร้อย ขั้นตอนที่ 3 สร้าง LIST B โดย
เลือกงานที่ไม่มีงานท าก่อนหน้าจาก LIST A มาลงใน LIST 
B ดังนั้น LIST B จึงเปรียบเสมือนการรวบรวมงานที่พร้อม
ที่จะจัดสายงานได้เอาไว้ ขั้นตอนท่ี 4 เลือกงานจาก LIST B 
มาเพียงงานเดียวโดยวิธีสุ่ม (Random selection)ใส่ลงใน 
LIST C ขั้นตอนที่ 5 ลบงานที่เลือกไว้ใน LIST C ออกจาก 
LIST A เนื่องจากงานนั้นได้ถูก ก าหนดให้อยู่ในสถานีงาน
อย่างถาวรแล้ว ย้อนกลับไปขั้นตอนที่ 2 ส าหรับวิธีของ 
Kilbridge และ Wester เป็นวิธีการจัดสมดุลสายการผลิต
โดยการค านวณด้วยมือ ซึ่งเหมาะสมกับการจัดสมดุลให้กับ
สายงานผลิตขนาดเล็กเท่านั้น ส าหรับอีก 2 วิธีที่เหลือเป็น
วิธีกลุ่มอย่างมีหลักเกณฑ์ (Heuristic) ซึ่งต้องใช้





จากการงานส ารวจงานวิจัยพบว่า มีการน าเทคนิค 
การเพิ่มประสิทธิภาพ ไปใช้ประโยชน์ ที่เกี่ยวข้องกับการท า
วิจัย ดังนี้ 
ธรรมศักดิ์ แจ้งจบ (2549) ได้ศึกษาการเพิ่มผลผลิต
ของสายการผลิตกุ้งซูชิในอุตสาหกรรมแปรรูปสตัว์น้ า วรพจน์ 
ศรีเกิน (2551) ได้กล่าวว่าการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
โดยใช้เทคนิคการศึกษางาน และเทคนิคสมดุลการผลิต ใน
กระบวนการผลิตกระเป๋าเล็กของบริษัทธนูลักษณ์จ ากัด
(มหาชน) ภาวิณี อาจปรุ (2551) ได้ศึกษาการลดเวลาสูญ
เปล่าในกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์เบรกเกอร์ มีจุดประสงค์
เพื่อลดความสูญเปล่าในสายการผลิตเบรกเกอร์  ธนวัฒน์  
น้อยแสง และคณะ (2548) ได้ศึกษาวิธีการและหาเวลา
มาตรฐานของกระบวนการผลิต กรณีศึกษา : บริษัท สยาม 





   




กุมภาพันธ์ พ.ศ.2556 ถึง มกราคม พ.ศ.2557 รวม
ระยะเวลา 12 เดือน โดยมีขั้นตอนการศึกษาดังนี้ 1.ศึกษา
สภาพการท างานปัจจุบันในกระบวนการผลิตกุ้งไม่มีหัวแช่
แข็งแบบบล็อก ศึกษาวิเคราะห์กระบวนการ (Process 
Analysis) ของสายการผลิตกุ้งไม่มีหัวแช่แข็ง โดยใช้
เครื่องมือแผนภูมิกระบวนการ (Flow Process Chart) ใน
การวิเคราะห์กระบวนการวิเคราะห์เพื่อแสดงให้เห็น
รายละเอียด แยกให้เห็นส่วนย่อยๆ ของกระบวนการใน




 ไม่มีหัวแช่แข็งแบบบล็อค ในการวิเคราะห์ปัญหานี้ จะ
แสดงผลเป็นแผนภูมิกระบวนการท างาน (Flow Process 
Chart)โดยวิเคราะห์ในแต่ละขั้นตอนการท างาน ว่างานใด
เป็นงานที่เป็นการท างาน (Operation) งานใดที่เป็นการ
เคลื่อนที่ (Transportation) งานใดที่เป็นการรอคอย 
(Delay) งานใดเป็นการตรวจสอบ (Inspection) และงาน
ใดเป็นการเก็บพัก (Storage) จากนั้นจึงท าการระบุ
ระยะเวลา และระยะทางในแต่ละกระบวนงาน เพื่อมาท า
การค้นหาจุดที่เป็นคอขวด (Bottle Neck) หรือ จุดที่มี
ระยะเวลาการรอคอยนาน (Delay Time) 3.จัดท าการ
สมดุลสายการผลิต (Line Balancing) ของสายการผลิตกุ้ง 
ไม่มีหัวแช่แข็งแบบบล็อค โดยแบ่งเป็นสถานีงานหลักต่างๆ 


















ธุรกิจ โดยเฉพาะในกรณีที่มีอัตราการเสี่ยงภัยสูง เช่น กรณี






โครงการที่ให้ผลตอบแทนคืนเร็วในระยะสั้นๆ ระหว่าง 3-5 





   3.2 ข้อมูลและสภาพปัจจุบัน เกี่ยวกับสถาน
ประกอบการ 
ส าหรับกระบวนการผลิตสายการผลิตกุ้งไม่มีหัวแช่แข็ง โดย
ละเอียด แสดงดังรูปที่ 1 
 
 
รูปที่ 1 กระบวนการผลิตของสายการผลิตกุ้งไม่มีหัวแช่แข็ง 
 
   3.3 การศึกษาการส้ารวจสายการผลิต (Line Survey) 
ของสายการผลิตกุ้งไม่มีหัวแช่แข็ง 
จากการวิเคราะห์  แผนภูมิขั้นตอนการท างานของ
สายการผลิตกุ้งไม่มีหัวแช่แข็ง จะเห็นว่าในกระบวนการ
ผลิตกุ้งไม่มีหัวแช่แข็ง จะต้องใช้เวลาในการผลิตทั้งหมด
 ตั้งแต่กระบวนการรับวัตถุดิบ จนถึงกระบวนการเก็บใน 
Store มีขั้นตอนงานทั้งหมด 75 ขั้นตอน จุดรอคอย มี
ทั้งหมด 20 จุด คิดเป็น 26.0% ของขั้นตอนงานทั้งหมด 
ส าหรับจุดที่มีการเคลื่อนย้ายในการผลิต ซึ่งมีทั้งหมด 5 จุด 
คิดเป็น 6.60% ของขั้นตอนงานท้ังหมด 
 
4. สรุปผลการวิจัย 
   




การศึกษาออกเป็น 5 สถานีงานหลักต่างๆที่ส าคัญ ดังนี้ 1. 
สถานีเด็ดหัว  น ากุ้งสด เด็ดหัวลงในถาด ซึ่งใน 1 ถาด 
ปัจจุบันใช้พนักงานในสถานีนี้  33 คน ประกอบด้วย
พนักงานล้างภาชนะ 8 คน คัดกุ้งน่ิม 4 คน พนักงานเด็ดหัว 
21 คนโดยประสิทธิภาพของพนักงานเฉลี่ยอยู่ที่ 1,340 ช้ิน/
คน/ชม. หรือเฉลี่ยอยู่ท่ี 26.8 kg/คน โดยประสิทธิภาพของ
พนักงานเฉลี่ยทั้งสายผลิตอยู่ที่ 562 กก./ช่ัวโมง  
 
ตารางที่ 1 ประสิทธิภาพไลน์สมดุลก่อนปรับปรุง 
 
2. สถานีคัดช่ังก่อนเรียง พนักงานรับกุ้งเด็ดหัวแล้ว ที่ผ่าน
การ คัดขนาด มาท าการช่ังให้ได้น้ าหนัก ตามสเปคลูกค้า 
โดยมีค่าผิดพลาดไม่เกิน 0.02 g เพื่อรอส่งต่อให้แผนกเรียง
กุ้งลงบล็อก ประสิทธิภาพ  216.5 kg/คน/ชม. เฉลี่ยทั้งสาย




จนเต็มบล็อกพนักงานปัจจุบันอยู่ที่ 148.22 กก/คน/ชม. ใช้
พนักงานทั้งสิ้น 4 คน ประสิทธิภาพของพนักงานทั้งไลน์
เฉลี่ย 592.88 กก./ช่ัวโมง 4. สถานีเติมน้ าลงบล็อก 
พนักงานรับกุ้งที่ผ่านการเรียงลงบล็อกแล้วท าการปิดฝา
บล็อก แล้วน ารอวางไว้จุดพัก เพื่อรอขนส่งไปยังเครื่อง 
Contact Freezer ประสิทธิภาพพนักงานเติมน้ าลงบล็อก
ปัจจุบันประสิทธิภาพการผลิตอยู่ที่ 636.3 กก./ชม. จ านวน
พนักงานในปัจจุบันของสถานีงานนี้ 3 คนแบ่งเป็นเติมน้ า 2 
คน ส่งบล็อก 1 คนต่อกะ 5. จุดแช่แข็ง ปัจจุบันใช้เครื่อง 
Freezer โดยใช้สารท าความเย็นชนิดแอมโมเนีย ซึ่ง
สามารถหมุนเวียนกลับมาใช้ใหม่ได้ ปัจจุบันประสิทธิภาพ
การผลิตสูงสุดของเครื่องจักรอยู่ที่ 275.6 กก./ชม./เครื่อง  
มี 3 ตู้คิดเป็น 826.8 กก./ชม ทั้งนี้ใช้พนักงานประจ าเครื่อง 






   4.2 โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิตกุ้งไม่มีหัว
แช่แข็ง 
       4.2.1 โครงการออกแบบเคร่ืองล้างภาชนะ แทน
แรงงานคนในจุดงานเด็ดหัว ด้วยการน าเครื่องล้างภาชนะ
มาทดแทนแรงงานบริการที่ใช้ในจุดงานล้างภาชนะถึง 6 
 คน โครงการนี้ช่วยแก้ปัญหาจุดคอขวด ลดความสูญเสีย
เวลาในการใช้แรงงานล้างภาชนะ  โดยพบว่าหลังจากจัด
ปรับปรุงโดยการน าเครื่องมาทดแทนแรงงาน และวางผัง
ใหม ่เพื่อให้เหมาะสม กับเป้าการผลิตในแต่ละวัน สามารถ
ลดคนบริการลง 3 คน และไปย้ายแรงงานบริการไปในจุด
เด็ดหัวอีก 3 คน เพื่อเพิ่มอัตราการผลิต ลดต้นทุนคน
บริการได้ 24,960 บาท/เดือน (ค่าแรงเฉลี่ยต่อวันต่อคน 
320 บาท) และเพิ่มอัตราการผลิตจากการย้ายคนบริการไป
เพิ่มในจุดเด็ดหัว ท าให้ผลผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 642 กก.ต่อ
ช่ัวโมงท าให้สมดุลไลน์ผลิตสมดุลขึ้น จุดคุ้มทุนของโครงการ
นี ้จะอยู่ที ่4.3 ปี  
ผลการศึกษา โครงการปรับปรุงผังสถานีงานเรียงลงถาด 
พบว่า สามารถแก้ปัญหาจุดคอขวดได้ โดยสามารถลดคน
บริการลง 6 คน/กะ โดยย้ายพนักงานไปเพิ่มในจุดเด็ดหัว 3 
คนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ และ ลดคนในสถานีเด็ดหัวเพื่อลด
ต้นค่าแรงในสถานีน้ี 3 คน 






         








ของพนักงานเรียงกุ้ง ลดจ านวนพนักงาน และลดต้นทุนการ
ผลิตไปได้ และจากผลการศึกษาพบว่า จ านวนรอบ/ช่ัวโมง
หลังจากที่มีการติดตั้ง สายพานสามารถเพิ่มจ านวนรอบต่อ
ช่ัวโมงได้เฉลี่ย 14.46 รอบ/ช่ัวโมง (1 รอบ=การเรียง 3 ถาด) 
โดยลดเวลาการสูญเสียในการไปหยิบถาด จ่าย
ถาด และเวลาเดินไปกลับของพนักงานลงได้ ซึ่งการทดลอง
ได้ทดลองในกุ้ง Size 46 ซึ่งจากการทดลองสามารถใช้ได้
กับกุ้งทุก Size เนื่องจากเวลาที่ลดไปเป็นเวลาที่ลดการเดิน
ไปหยิบ และรอถาด ไม่ได้มีปัจจัยที่เกี่ยวกับ Size ของกุ้ง 
และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพเรียงกุ้งเพิ่มขึ้น 283.13 กก/
ช่ัวโมง และเปรียบเทียบผลต่างเมื่อต้นทุนลดลงต่อวัน (คิด
เฉพาะค่าแรงพนักงาน) คิดเป็น 3,303 บาท โดยที่ต้องหัก
ค่าไฟฟ้าที่ต้องสูญเสียไปจากการเพิ่มมอเตอร์ 2 ตัว ขนาด 
3 Kw. คิดเป็นพลังงานที่ต้องสูญเสียไปต่อวัน 24 Kwh. 
(อัตราค่าไฟฟ้าต่อหน่วย ปัจจุบันอยู่ที่ 3.09 บาท/ Kwh ) 
ดังนั้นต้องจ่ายค่าไฟฟ้าเพิ่ม 79.66 บาท/วัน ต้นทุนที่ลดลง
ต่อวันจึงเป็น 3,223.84 บาท/วัน ต้นทุนลดลงต่อเดือน มี
ค่า 80,596 บาท ส่วนต้นทุนลดลงต่อปี (คิดเฉพาะกะ
กลางวัน) คือ 967,002 บาท ลงทุน 980,000 บาท ดังนั้น




ด า เนิ นการปรับปรุ ง เพื่ อ เพิ่ ม ผลผลิ ตของ
สายการผลิตกุ้งไม่มีหัวแช่แข็งมี 3 สถานีงาน คือสถานีเด็ด
หัว สถานีงานเรียงกุ้ง และสถานีงานเติมน้ าลงบล็อก 
 หลังจากที่ได้ศึกษาปัญหาและแนวทางแก้ไขปัญหาจุดคอ
ขวด ผู้วิจัยได้ปรับปรุงสถานีเด็ดหัวโดย 1) โครงการติดตั้ง
เครื่องล้างภาชนะ 2) โครงการออกแบบสายพานส่งกุ้งหลัง
เรียง และปรับปรุงสถานีงานเติมน้ าลงบล็อกโดยโครงการ




สถานีงานหลังปรับปรุงเพิ่มขึ้น 12.89% (ก่อนปรับปรุง 
62.03% หลังปรับปรุง 76.95%) ประสิทธิภาพของ
พนักงานที่เพิ่มสูงขึ้นท าให้ลดจ านวนพนักงานลงได้ทั้งหมด 
5 คน ต้นทุนท้ัง 3 สถานีงานหลังปรับปรุงประสิทธิภาพมคีา่
ลดลง คิดเป็นต้นทุนที่ลดลงประมาณ 499,200 บาทต่อปี
หรือคิดเป็น 1.12% ของค่าเฉลี่ยต้นทุนรวมของผล
ประกอบการปี 2557 นอกจากนี้เมื่อเปรียบเทียบแผนภูมิ
ขั้นตอนการท างาน ก่อนและหลังปรับปรุงประสิทธิภาพ 
พบว่าสามารถลดการรอคอย และ การเคลื่อนย้ายลง 20% 
และ 20 % ตามล าดับ 
        





62.03% หลังปรับปรุง 76.95%) ค่าประสิทธิภาพไลน์
สมดุล (Line balance efficiency) ของทั้งสายการผลิต 





ส าคัญ 2 อย่างคือ การท าให้รายได้เพิ่มสูงขึ้น (Output) หรือ
การลดต้นทุนการผลิตลง (Input) การปฏิบัติทั้ง 2 อย่างนี้จะ
ท าให้ค่าการเพิ่มผลผลิตเพิ่มสูงขึ้นได้ ซึ่งสามารถพิจารณาได้
จากสูตร Productivity = Output/Input ทั้งนี้การเพิ่ม
ผลผลิตของสายการผลิตกุ้งไม่มีหัวแช่แข็ง ดังที่กล่าวไปแล้ว
นั้นยังสามารถพัฒนาให้ดีขึ้นอีกตามล าดับ ทั้งนี้องค์กรต่างๆ
ควรค านึงอยู่เสมอว่า วันนี้ต้องดีกว่าเมื่อวาน และพรุ่งนี้ต้อง
ดีกว่าวันนี้ ถ้ายังยึดติดกับรูปแบบการท างานแบบเดิมๆไม่
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